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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen entnommen 

@ Applikationsvorrichtung und -verfahren fur eine Papiermaschine 

@ Die Erfindung betrifft eine Applikationsvorrichtung, 
insbesondere einen Dusenfeuchter, fur eine Papierma- 
schine und eine Papiermaschine mit Applikationsvorrich- 
tung, wobei die Applikationsvorrichtung mit einer Viel- 
zahl von maschinenbreit verteilten Dusen zum.Bespruhen 
einer vorbeilaufenden Papierbahn ausgestattet ist und 
wobei mindestens eine Reihe von Dusen fur den Durch- 
satz von Wasser und/oder Bindemittel vorgesehen ist. 
Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Oberfla- 
chenverbesserung eines Offset-Pa piers. 
Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daft maschi- 
nenbreit Bindemittel im Bereich einer Trockenpartie einer 
Papiermaschine auf die in Herstellung begriffene Papier- 
bahn aufgebracht wird. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Applikationsvorrichtung, ins- 
besondere einen Diisenfeuchter, fur eine Papiermaschine 
mil einer Vielzahl von maschinenbreit veneilten Diisen zum 5 
Bespriihen einer vorbeilaufenden Papierbahn. Weiterhin be- 
trifft die Erfindung eine Papiermaschine zur Herstellung von 
Tiefdruck- und Offset-Papier, mit mindestens einer Trok- 
kenpartie und einem Glattwerk. AuBerdem betrifft die Erfin- 
dung die Verwendung eines Diisenfeuchters zur Verbesse- 10 
rung der Papiereigenschaften eines Offset-Papieres. 
SchlieBlich betrifft die Erfindung auch ein Verfahren zur 
Verbesserung der Oberflache eines Papieres zur Verwen- 
dung als Offset-Druckpapier. 

Unterschiedliche Druckverfahren stellen unterschiedliche 15 
Anspriiche an die Qualitat und die Eigenschaften des er- 
zeugten Papieres, um eine optimale Druckqualitat erreichen 
zu konnen. So werden hochqualitative Drucke beispiels- 
weise im Tiefdruckverfahren oder in Offset-Druckverfahren 
hergestellt. 20 

Beim Hefdruckverfariren wird die Druckfarbe auf das Pa- 
pier aufgetragen, indem die Farbe zunachst in den Vertief un~ 
gen einer Druckpiatte gespeichert wird, um dann beim Ab- 
rollen der Druckpiatte iiber das vorbeilaufende Papier vom 
Papier iibernornmen zu werden. 25 

Im Gegensatz hierzu wird beim Offset-Druckverfahren 
das Druckbild auf eine Oberflache (hydrophil/hydrophob) 
projiziert, wodurch sich entsprechend dem Druckbild die 
Oberfiacheneigenschaften andem. Hydrophobe Stellen neh- 
men die positive Druckfarbe auf, wahrend hydrophile Stel- 30 
len Wasser aufnehmen. 

Aufgrund der sehr unterschiedlichen Techniken des 
Druckes werden auch unterschiedliche Anforderungen an 
die Qualitat und an die Eigenschaften des zu bedruckenden 
Papieres gestellt. So wird beispielsweise ein speziell fur den 35 
Tiefdruck geeignetes Papier mit einem sehr hohen Anteil 
von Fiillstoffen angereichert werden, um die Oberflachenei- 
genschaften optimal im SatinageprozeB einstellen zu kon- 
nen. Weiterhin ist es beim Offset-Druck auch sehr wesent- 
lich, daB das verwendete Papier eine hohe Oberflachenfe- 40 
stigkek aufweist, moglichst wenig staubt und nur geringe 
Neigung zum Rupfen aufweist, um die gewunschte hohe 
Druckqualitat und gute Verdruckbarkeit erreichen zu kon- 
nen. 

Entsprechend diesen Anforderungen werden meist Pa- 45 
piermaschinen hergestellt und betrieben, welche sich spe- 
ziell fiir die Herstellung der einen oder anderen Art des Pa- 
pieres eignen. Es stoBt jedoch auf Probleme die gleiche Pa- 
piermaschine so auszustatten, daB sie sich zur Herstellung 
fiir beide Varianten des Papieres - also Tiefdruck-Papier und 50 
Offset-Druckpapier - gut eignen, ohne bei einem Sorten- 
wechsel zu groBe Umstellungen vomehmen zu miissen. 

Es ist aus der deutschen v Offenlegungsschrift 
DE 196 32 637 Al bekannt, daB versucht wird, zur Erzeu- 
gung eines hochwertigen Druckpapiers fur das Offset- 55 
Druckverfahren ein Hilfsmittel zur Erbohung der Festigkeit 
in z-Richtung des Papieres (= senkrecht zu der Papierober- 
flache) beziehungsweise der Oberflachenfestigkeit in die 
Masse zu gegeben. Der Nachteil dieser MaBnahme besteht 
in dem ziemlich niedrigen Wirkungsgrad der Zugabe von 60 
Hilfsmitteln in die Masse der Papierherstellung. Das heiBt, 
es ist eine unverhiiltnismaBig hohe Menge Hilfsmittel (Bin- 
demittel) in der Masse notwendig, um auf der Oberflache ei- 
nen ausreichenden Effektzu erzielen. 

AuBerdem ist allgemein bekannt, daB die Oberflache ei- 65 
ner fertiggestellten Papierbahn anschlieBend an deren Her- 
stellungsprozeB "offline" mit Hilfe geeigneter Auftragsag- 
gregate bestrichen wird und daB dadurch eine hohe Oberfla- 



ch en gute erzielt. wird, die sich fur den Offset-Druck eignet. 

Der Nachteil dieses bekannten Verfahrens besteht darin, 
daB fiir zusatzliche Auftragsaggregate, gegebenenfalls fur 
eine getrennte Anlage zum "off line"- Auf trag, hohe Produk- 
tions- und Investitionskosten notwendig sind und diese da- 
mn die Herstellungskosten eines solchen Papieres in die 
Hohe treiben. 

Weiterhin sind im Stand der Technik Diisenfeuchter be- 
kannt, mit denen Wasser auf eine fertige Papierbahn ge- 
spriiht wird, um der Papierbahn ein gewiinschtes, moglichst 
gleichmaBiges Feuchteprofil zu geben. Nach dieser Behand- 
lung wird die Papierbahn meist durch Kalander gefahren, 
wodurch eine moglichst gleichmaBige und besonders glatte 
Oberflache erreicht wird. Beziiglich der Diisenfeuchter wird 
auf die Schriften EP 0 345 670 Bl und DE 38 19 761 C2 
verwiesen. Ein Kalander oder Glattwerk ist beispielsweise 
aus der deutschen Offenlegungsschrift DE 195 42 191 Al 
bekannt. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Moglichkeit zu be- 
schreiben, mit der eine einzige Papiermaschine wahlweise 
und ohne langwierige Umstellungen sowohl fur die Herstel- 
lung eines Tiefdruckpapiers (SC-Papier), als auch fur die 
Herstellung von Offset-Papier gleichermaBen geeignet ist. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der jeweils un- 
abhangigen Patentanspriiche gelost. 

Entsprechend dem Erfindungsgedanken wird vorgeschla- 
gen, eine Papiermaschine zur Herstellung von Tiefdruck- 
und Offset-Papier mit mindestens einer Trockenpartie und 
einem Glattwerk dahingehend weiterzueritwickeln, daB im 
Bereich der Trockenpartie mindestens ein Diisenfeuchter 
vorgesehen ist, der im Fail der Herstellung von Tiefdruckpa- 
pier ausschlieBlich zur VergleichmaBigung des Feucbtequer- 
profils der Papierbahn verwendet wird und im Fall der Her- 
stellung von Offset-Papier ausschlieBlich zur Aufbringung 
eines Bindemittels - vorzugsweise Starke - verwendet wird. 

Durch diese Verwendung des Diisenfeuchters in derTrok- 
kenpartie der Papiermaschine zum Auftragen von Bindemit- 
tel wird es erstmals moglich, auf ein und derselben Papier- 
maschine, ohne besondere Umstellungen vornehmen zu 
miissen, sowohl Tiefdruckpapier als auch hochwertiges Off- 
set-Druckpapier herzustellen. 

Wenn das Papier beidseidg zum Offset-Druck geeignet 
sein soil, so kann der mindestens eine Diisenfeuchter auf 
beiden Seiten der Papierbahn vorgesehen werden. 

Bei der Anbringung des Diisenfeuchters, oder auch eines 
mit Diisen arbeitenden sonstigen Applikators, ist es zur Ver- 
meidung iibermaBiger Nebelbildung vorteilhaft, einen Ab- 
stand von 10 bis 200 mm, vorzugsweise 20 bis 150 mm, 
vorzugsweise 20 bis 100 mm, zwischen den Dusenaustritts- 
punkten des Diisenfeuchters und der Papierbahn einzuhal- 
ten. 

ErflndungsgemaB wird auch eine Applikadonsvorrich- 
tung, insbesondere ein Diisenfeuchter, ftir eine Papierma- 
schine mit einer Vielzahl von maschinenbreit verteilten Dii- 
sen zum Bespriihen der vorbeilaufenden Papierbahn, vorge- 
schlagen, bei dem mindestens eine Reihe mit Diisen fur den 
Durchsatz von Wasser und/oder einer Bindemittellosung 
vorgesehen werden kann. 

Durch diese Ausgestaltung ist es moglich, sich auf die be- 
sonderen Eigenschaften von Bindemittellosungen einzustel- 
len, so daB die Diisen entsprechend der unterschiedlichen 
Konsistenz, der Zahigkeit und dem Volumendurchsatz ange- 
paBl werden konnen. 

Vorteilhaft kann es hierbei auch sein, wenn mindestens 
eine Dusenreihe, welche das Bindemittel durchsetzt, mit 
DCisenorTnungen versehen ist. die einen geschlossenen Bin- 
demittelfilm auf der vorbeilaufenden Bahn erzeugen. 

Ebenso kann es in Abhangigkeit des verwendet.en Binde- 
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mittels auch giinstig sein, mindestens eine Dusenreihe mit 
Offnungen zu versehen, welche einen Spruhstrahi mit einer 
TropfchengroBe 20 bis 250 urn, vorzugsweise 50 bis 70 urn, 
bilden. 

Eine weitere vorteilhaf te Ausgestaltung der erfindungsge- 5 
maBen Applikationsvorrichtung sieht vor, daB fur minde- 
stens eine Dusenreihe, welche das Bindernittel durchsetzt, 
MiLtel verwendet werden konnen, die das Langsprofil und/ 
oder Querprofil der aufgebrachten Masse an Bindernittel 
iiber die Maschinenbreite regeln oder steuem. Hierdurch 10 
wird es moglich, entweder fur eine gleichbleibende Auf- 
tragsschicht beim HerstellungsprozeB zu sorgen, oder sogar 
das Querprofil der Schichtdicke iiber die Bahn zu regeln 
oder zu steuern. 

Alternativ besteht aber auch die Moglichkeit, durch die 15 
Anpassung der Schichtdicke des Auftrags an Bindernittel, 
UngleichmaBigkeiten der bisherigen Papierdicke iiber eine 
bestinunte Lange und/oder an einer bestirnmten Sektion der 
Papierbahn auszugleichen und auf diese Weise ein insge- 
samt gleichmaBiges Massequerprofil und/oder Masselangs- 20 
profil der Papierbahn zu erreichen. 

Die Mittel zur Regelung der Steuerung des Massequer- 
profils und/oder des Masselangsprofils des aufgebrachten 
Bindemittels konnen beispielsweise eine Vielzahl von den 
Volumendurchsatz beeinfluBenden Ventilen beinhalten, wo- 25 
bei jedem Ventil eine Diise oder eine Gruppe von Diisen der 
Applikationsvorrichtung zugeordnet ist. 

Es besteht allerdings auch die Moglichkeit, das Masse- 
querprofil und/oder das Masselangsprofil des aufgebrachten 
Bindemittels dadurch zu beeinflussen, daB die Konzentra- 30 
tion des aufgebrachten Bindemittels iiber die Maschinen- 
breite entsprechend den Anforderungen an einen mehr oder 
minder intensiven Auftrag an Bindernittel zu regulieren oder 
zu steuern. 

Fur den Aufbau eines Regelkreises, welcher das Masse- 35 
langsprofil des aufgebrachten Bindemittels regulieren soil, 
muB mindestens eine MeBeinrichtung fur das Masselangs- 
profil im AnschluB an die Applikationsvorrichtung vorgese- 
hen werden, so daB ein hieran angekpppelter Regelkreis ent- 
stehen kann. 40 

Soil das Massequerprofil des aufgebrachten Bindemittels 
geregelt werden, so ist eine MeBeinrichtung fur das Masse- 
querprofil notwendig, wobei diese beispielsweise aus einem 
einzigen MeBkopf bestehen kann, der iiber die Maschinen- 
breite verfahren wird. Ebenso kann eine Vielzahl von MeB- 45 
kopfen verwendet werden, die feststehend nur eine be- 
stimmte Sektion ausmessen oder nur iiber einen bestirnmten 
Bereich in Maschinenquerrichtung beweglich sind und iiber 
diesen Bereich verfahren werden. 

Vorteilhaft werden die Applikationsvonichtungen auch 50 
derart ausgelegt, daB die Diisen auf einen mittleren Binde- 
mittellosungs-Durchsatz ausgelegt sind, der auf einer Ra- 
chenaufbringung von 0,05 bis 5 gr/m 2 otro Bindernittel' bei 
einer Konzentration der Bindemittellosung von 2 bis 30% 
Gewichtsanteile, vorzugsweise 5 bis 20% Gewichtsanteile, 55 
vorzugsweise 10 bis 15% Gewichtsanteile, Bindernittel und 
einer Maschinengeschwindigkeit von 8 m/s bis 50 m/s, vor- 
zugsweise 10 m/s bis 35 m/s, ausgelegt sind. Weiterhin soil- 
ten die Dusen der Applikationsvorrichtung auf einen mittle- 
ren Bindemittellosungs-Durchsatz von 0,03 1/min bis 60 
5 1/min. vorzugsweise 0,05 1/min bis 3 1/min. vorzugsweise 
0,06 1/min bis 1 1/min. ausgelegt sein. 

Beziiglich der Regelbarkeit der Applikationsvorrichtung 
ist es vorteilhaft, die Dusen des Diisenfeuchters mit einer 
Zonenbreite - dies ist der Abstand von Diise zu Diise in ei- 65 
ner maschinenbreiten Reihe - von 10 bis 100 mm, vorzugs- 
weise 20 bis 70 mm, vorzugsweise 25 bis 50 mm, auszustat- 
ten. 



Fur eine besonders gleichmaBige Aufbringung des Binde- 
mittels auf die Papierbahn ist es weiterhin vorteilhaft, wenn 
mindestens zwei Reihe, vorzugsweise eine Reihe fur die 
Aufiragung des Bindemittels zur Verfugung stehen. 

Entsprechend dem Errlndungsgedanken wird auch vorge- 
schlagen, an sich bekannte Diisenfeuchter zur Verbesserung 
der Papiereigenschaften eines Offset-Druckpapieres zu ver- 
wenden, und Bindernittel auf die vorbeilaufende Bahn im 
Bereich der Trockenpartie aufzubringen. Besonders giinstig 
ist es naturlich, wenn der Diisenfeuchter mindestens eines 
der zuvor genannten Merkmale eines erfindungsgemaBen 
Diisenfeuchters aufweist. ' 

Weiterhin wird ein Verfahren zur Oberflachenverbesse- 
rung eines Offset-Papieres vorgeschlagen, welches sich da- 
durch auszeichnet, daB maschinenbreit Bindernittel im Be- 
reich einer Trockenpartie einer Papiermaschine auf die im 
HerstellungsprozeB befindliche Papierbahn aufgebracht 
wird. 

Hierbei ist es besonders vorteilhaft, wenn das Aufbringen 
des Bindemittels mit Hilfe eines Diisenfeuchters geschehen 
kann, wobei es fiir die Aufbringung des Bindemittels beson- 
ders giinstig ist, wenn die Aufbringung des Bindemittels 
durch einen Spriihstrahl mit einer TropfchengroBe von 20 
bis 250 urn, vorzugsweise 50 bis 70 um, erfolgt. Alternativ 
oder in Kombination besteht auch die Moglichkeit die Auf- 
bringung des Bindemittels, insbesondere die Diisen der 
Applikationsvorrichtung, derart zu gestalten, daB das Binde- 
rnittel als geschlossener Film auf die Papierbahn aufgetra- 
gen wird. 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der erfindungsge- 
maBen Verfahrens sieht vor, daB das Langsprofil und/oder 
Querprofil der aufgebrachten Masse an Bindernittel iiber die 
Maschinenbreite geregelt oder gesteuert wird. Diese Rege- 
lung kann beispielsweise derart. gestaltet sein, daB die Mas- 
sen des aufgebrachten Bindemittels durch eine sektions- 
weise Konzentrationsveranderung der aufgebrachten Binde- 
mittellosung stattfindet. Dies hat den Vorteil, daB sich in der 
Menge des zu verdampfenden Losungsmittelanteil nur ge- 
ringe Veranderungen ergehen. Allerdings besteht auch die 
Moglichkeit, lediglich die Menge der aufgespriihten Binde- 
mittellosung zu regeln. Dies kann sektionsweise oder iiber 
die gesamte Maschinenbreite erfolgen. 

Vorteilhafte Werte fur die Flachenaufbringung des Binde- 
mittels liegen im Bereich einer mittleren Rachenbeladung 
des Papieres von 0,05 bis 5 gr/m 2 otro Bindernittel, wobei 
eine Konzentration der Bindemittellosung von 2 bis 30% 
Gewichtsanteile, vorzugsweise 15 bis 20% Gewichtsanteile, 
vorzugsweise 10 bis 15% Gewichtsanteile, vorteilhaft ein- 
gesetzt werden kann. 

Weiterhin ergeben sich giinstige Betriebswerte, wenn die 
Diisen des Diisenfeuchters im Mittel 0,03 1/min bis 5 1/min. 
vorzugsweise 0,05 1/min bis 3 1/min. vorzugsweise 
0,06 1/min bis 1 1/rnin. Bindemittellosung durchsetzen. 

Wie bereits oben erwahnt, konnen anstelle nur einer ein- 
zigen Seite der Papierbahn auch beide Seiten der Papierbahn 
mit mindestens einem Diisenfeuchter mit Bindernittel be- 
schichtet werden. 

Fiir eine optimale Verbindung, zwischen dem aufgebrach- 
ten Bindernittel und der Papierbahn sollte die Papierbahn ei- 
nen Trockengehalt von groBer 55%, vorzugsweise groBer 
60%, vorzugsweise groBer 80%, aufweisen, wenn das Bin- 
demirtel aufgebracht wird. 

Vorteilhaft kann es auch sein, wenn mit dem Bindemittel- 
auftxag auch das FeuchLequerprofil der Papierbahn in die ge- 
wunschte Richtung beeinfluBt wird. Entsprechende Regel- 
und Steuennechanisinen sind beispielsweise aus der deut- 
schen Patentschrift DE 38 19 761 C2 bekannt. 

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten und nach- 
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stehend noch zu erlauternden Merkmale der Erfindung nicht 
nur in der jeweils angegebenen Kombination, sondern auch 
in anderen Kombinationen oder in Alleinstellung verwend- 
bar sind, ohne den Rahmen der Erfindung zu verlassen. 

Zusatzliche Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 5 
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung bevorzugter 
Ausfuhrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die Zeichnun- 
gen. 

Die Erfindung soil nachfolgend anhand der Zeichnungen 
naher erlautert werden. Es stellen dan 10 

Fig. 1 Ubersicht einer Papiermaschine 

Fig. 2 Trockenpartie mit Diisenfeuchter 

Die Fig. 1 zeigt die Ubersicht iiber eine erfindungsge- 
rnaBe Papiermaschine rnit einer Blattbildungseinheit 1, die 
hier als Doppelsiebformer ausgebildet ist. AnschlieBend 15 
folgt eine'Pressenpartie 2 rnit zwei PreBschuhen, der sich 
eine Trockenpartie 3 anschlieBt, in der erfindungsgemafi die 
- hier nicht dargestellt - Diisenfeuchter untergebracht sind. 

AnschlieBend folgt das Glattwerk 4 in dem ebenfalls Dii- 
senfeuchter vorgesehen werden konnen und die Aufrollung 20 
5 in der die fertige Papierbahn aufgerollt wird. 

Die Trockenpartie 3 ist in der Fig. 2 nochmals detaillierter 
dargestellt. Es handelt sich hier urn eine einreihige Trocken- 
partie, die in an sich bekannter Weise mit zwei Diisenfeuch- 
tern 6 und 7 ausgestattet sind, welche in dieser Abbildung 25 
lediglich auf einer Seite der Papierbahn angeordnet sind. 

Die Prozentangaben oberhalb der dargestellten Trocken- 
partie stellen die Trockengehalte des durch die Trockenpar- 
tie durchlaufenden Papieres an der jeweiligen Position dar. 
Erfindungsgemafi besteht die Moglichkeit die'se ansich be- 30 
, kannten Diisenfeuchter zum Auftrag eines Bindemittels zu 
verwenden. AuBerdem konnen zusatzliche Diisenfeuchter 
angebracht werden, die auch die zweite Seite der zu trock- 
nenden Papierbahn mit Bindemittel versehen. 

35 

Bezugszeichenliste 



1 Blattbildungseinheit 

2 Pressenpartie 

3 Trockenpartie 

4 Glattwerk 

5 Aufrollung 

6, 7 Diisenfeuchter 



Patentanspriiche 
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45 



1. Applikationsvorrichtung, * insbesondere Diisen- 
feuchter, fur eine Papiermaschine mit einer Vielzahl 
von maschinenbreit verteilten Diisen zum Bespriihen 
einer vorbeilaufenden Papierbahn, wobei mindestens 50 
eine Reihe von Diisen fur den Durchsatz von Wasser 
und/oder Bindemittel vorgesehen ist. 

2. Applikationsvorrichtung gernaB dem voranstehen- 
den Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB minde- 
stens eine Diisenreihe, welche das Bindemittel durch- 55 
setzt, mit Diisenoffnungen versehen ist, die einen ge- 
schlossenen Bindemittelfilm auf der vorbeilaufenden 
Papierbahn erzeugen. 

3. Applikationsvorrichtung gemaB einem der voran- 
stehenden Anspriiche 1-2, dadurch gekennzeichnet, 60 
daB mindestens eine Diisenreihe, welche das Bindemit- 
tel durchsetzL mil Diisenoffnungen versehen ist, die ei- 
nen Sprtihstrahl rnit einer TropfchengroBe von 
20-250 u in. vorzugs weise 50-70 urn bilden. 

4. Applikationsvorrichtung gemaB einem der voran- 65 
stehenden Anspriiche 1-3, dadurch gekennzeichnet, 
daB fiir mindestens eine Diisenreihe, welche das Binde- 
mittel durchsetzt, Mittel vorgesehen sind, welche das 



Langsprofil und/oder das Querprofil der aufgebrachten 
Masse an Bindemittel iiber die Maschinenbreite regeln 
oder steuem. 

5. Applikationsvorrichtung gemaB einem der voran- 
stehenden Anspriiche 1-4, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Mittel zur Regelung oder Steuerung des Masse- 
querprofils und/oder des Masselangsprofils des aufge- 
brachten Bindemittels eine Vielzahl von durchsatzbe- 
einfiuBbaren Ventilen beinhalten, wobei jedem Ventil 
eine Diise oder eine Gruppe von Diisen der Applikati- 
onsvorrichtung zugeordnet ist. 

6. Applikationsvorrichtung gemaB dem voranstehen- . 
den Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Mit- 
tel zur Regelung des Masselangsprofils des aufge- 
brachten Bindemittels eine MeBeinrichtung fur das 
Masselangsprofil und einen hieran gekoppelten Regel- 
kreis beinhalten. 

7. Applikationsvorrichtung gemaB einem der voran- 
stehenden Anspriiche 5-6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Mittel zur Regelung des Massequerprofils des 
aufgebrachten- Bindemittels eine MeBeinrichtung fur 
das Massequerprofil und einen hieran gekoppelten Re- 
gelkreis beinhalten. 

8. Applikadonsvorrichtung -gemaB einem der voran- 
stehenden Anspriiche 1-7, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Diisen der Applikationsvorrichtung auf einen 
mitderen Bindemittellosungs-Durchsatz ausgelegt 
sind, der einer Flachenaufbringung von 0,05 bis 5 g/m 2 
otro Bindemittel bei einer Konzentration der Bindemit- 
tellosung von 2% bis 30% Gewichtsanteile, vorzugs- 
weise "5% bis 20% Gewichtsanteile, vorzugs weise 10% 
bis 15% Gewichtsanteile Bindemittel und einer Ma- 
schinengeschwindigkeit von 8 m/s bis 50 ni/s, vorzugs- 
weise 10 m/s bis 35 m/s. 

9. Applikationsvorrichtung gemaB einem der voran- 
stehenden Anspriiche 1-8, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Diisen der Applikationsvorrichtung auf einen 
mittleren Bindemittellosungs-Durchsatz von 
0,03 1/min bis 5 1/min. vorzugsweise 0,05 1/min bis 
3 1/min. vorzugsweise 0,06 1/min bis 1 1/min ausgelegt 
sind. 

10. Applikationsvorrichtung gemaB einem der voran- 
stehenden Anspriiche 1-9, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Diisen der Applikationsvorrichtung eine Zo- 
nenbreite (= Abstand von Diise zu Diise in einer ma- 
schinenbreiter Reihe) von 10 mm bis 100 mm, vor- 
zugsweise 20 mm bis 70 mm, vorzugsweise 25 mm bis 
50 mm aufweisen. 

1 1 . Applikationsvorrichtung gemaB einem der voran- 
stehenden Anspruche 1-10, dadurch gekennzeichnet, 
daB mindestens zwei Reihen, vorzugsweise eine Zeile 
fur die das Bindemittel auftragenden Diisen vorgese- 
hen sind. 

12. Applikationsvorrichtung gemaB einem der voran- 
stehenden Anspruche 1-11, dadurch gekennzeichnet, 
daB diese in der Trockenpartie (3) im Bereich eines 
Trockengehaltes der Papierbahn von groBer 55%, vor- 
zugsweise grofier 60%. vorzugsweise groBer 80%, an- ' 
geordnet ist. 

13. Applikationsvorrichtung gemaB einem der voran- 
stehenden Anspruche 1-11, dadurch gekennzeichnet, 
daB diese im Glattwerk (4) im Bereich eines Trocken- 
gehaltes von groBer 90% angeordnet ist. 

14. Papiermaschine zur Hersteliung von Tiefdruek- 
und Offset- Papier, mindestens mit einer Trockenpartie 
und einem Glattwerk, dadurch gekennzeichnet. daB im 
Bereich der Trockenpartie (3) und/oder des Giattwer- 
kes (4) mindestens eine Applikationsvorrichtung (6, 7) 
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vorgesehen ist, der im Fall der Herstellung von Hef- 
druckpapier ausschlieBlich als Mittel zur Vergleichrna- 
Bigung des Feuchtequerprofils der Papierbahn verwen- 
det wird, und im Fall der Herstellung von Offset-Papier 
zusatzlich oder ausschlieBlich zur Aufbringung eines 
Bindemittels, vorzugsweise Starke, verwendet wird. 

15. Papiermaschine gemaB dem voranstehenden An- 
spruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB auf beiden 
Seiten der Papierbahn mindestens eine Applikations- 
vorrichtung (6, 7) vorgesehen ist. 

16. Papiermaschine gemaB einem der voranstehenden 
Anspriiche 14-15, dadurch gekennzeichnet, daB die 
mindestens eine Applikationsvomchtung (6, 7) einen 
Abstand von 10 mm bis 200 mm, vorzugsweise 20 mm 
bis 150 mm, vorzugsweise 20 mm bis 100 mm zur Pa- 
pierbahn aufweist. 

17. Papiermaschine gemaB einem der voranstehenden 
Anspriiche 14-16, dadurch gekennzeichnet, daB der 
mindestens eine Applikationsvomchtung (6, 7) die 
Merkmale eines der Anspriiche 1 bis 11 aufweist. 

18. Verwendung eines Dusenfeuchters (6, 7) zur Ver- 
besserung der Papiefeigenschaften eines Offset-Papie- 
res durch Aufbringung eines Bindemittels auf eine vor- 
beilaufende Papierbahn. 

19. Verwendung eines Dusenfeuchters (6, 7) gemaB 
dem voranstehenden Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dieser die Merkmale eines der Anspriiche 
1 bis 13 aufweist. 

20. Verfahren zur Oberfiachenverbesserung eines OfT- 
set-Papieres, dadurch gekennzeichnet, dafi rnaschinen- 30 
breit Bindemittel im Bereich einer Trockenpartie einer . 
Papiermaschine auf die in Herstellung begriffene Pa- 
pierbahn aufgebracht wird. 

21. Verfahren gemaB dem voranstehenden Anspruch 

20, dadurch gekennzeichnet, daB das Aufbringen des 35 
Bindemittels mit Hilfe eines Dusenfeuchters (6, 7) ge- 
schieht 

22. Verfahren gemaB dem voranstehenden Anspruch 

21, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufbringung des 
Bindemittels durch mindestens einen Spriihstrahl mit 40 
einer TropfchengroBe von 20-250 urn, vorzugsweise 
50-70 urn erfolgt. 

23. Verfahren gemaB einem der voranstehenden An- 
spriiche 20-22, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Langsprofil und/oder das Querprofil der aufgebrachten 45 
Masse an Bindemittel iiber die Maschinenbreite gere- 
gelt oder gesteuert wird. 

24. Verfahren gemaB dem voranstehenden Anspruch 
23, dadurch gekennzeichnet, daB die Regelung oder 
Steuerung des Massequerprofiis und/oder des Masse- 50 
langsprofils des aufgebrachten Bindemittels durch eine 
sektionsweise Konzentrationsveranderung der aufge- 
brachten Bindemittellosung stattfindet. 

25. Verfahren gemaB einem der voranstehenden An- 
spriiche 20-24, dadurch gekennzeichnet, daB eine Fla- 55 
chenaufbringung des Bindemittels mit einer mittleren 
Flachenbeladung des Papieres von 0,05 bis 5 g/m 2 otro 
Bindemittel bei einer Konzentration der Bindemittello- 
sung von 2% bis 30% Gewichtsanteile, vorzugsweise 
5% bis 20% Gewichtsanteile, vorzugsweise 10% bis 
15% Gewichtsanteile, Bindemittel erfolgt. 

26. Verfahren gemaB einem der voranstehenden An- 
spriiche 20-25, dadurch gekennzeichnet, daB die Dii- 
sen der Applikationsvomchtung (6, 7) im Mittel 
0,03 1/min bis 5 L/min. vorzugsweise 0,05 1/min bis 
3 1/min. vorzugsweise 0,06 1/min bis 1 1/min Bindemit- 
tellosung durchsetzen. 

27. Verfahren gemiiB einem der voranstehenden An- 
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spriiche 20-26, dadurch gekennzeichnet, daB die Pa- 
pierbahn auf beiden Seiten mit mindestens einer Appli- 
kationsvomchtung (6, 7) mit Bindemittel beschichtet 
wird. 

28. Verfahren gemaB einem der voranstehenden An- 
spriiche 20-27, dadurch gekennzeichnet, daB das Auf- 
bringen des Bindemittels in der Trockenpartie (3) bei 
einem Trockengehalt der Papierbahn von groBer 55%, 
vorzugsweise groBer 60%, vorzugsweise groBer 80%, 
stattfindet. 

29. Verfahren gemaB einem der voranstehenden An- 
spriiche 20-28, dadurch gekennzeichnet, daB das Auf- 
bringen des Bindemittels im Glattwerk 4 bei einem 
Trockengehalt von groBer 90% stattfindet. 

30. Verfahren gemaB einem der voranstehenden An- 
spriiche 20-29, dadurch gekennzeichnet, daB mit dem 
Bindemittelauftrag auch das Feuchtequerprofil der Pa- 
pierbahn beeinfluBt wird. 
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